@ BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



(g) Patentschrift 
® DE 4318014 CI 



@ Aktenzeichen: 
(g) Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 
@ Verdffentlichungstag 
der Patenterteilung: 



P 43 18014.0-16 
29. 5.93 



1. 6.94 



(|T) Int. CI.6: 

B 29 C 45/40 

B 29 C 45/33 
B29D 22/00 
//B29L 22:00 



Innerhalb von 3 Monaten nach Veroffentlichung der Erteilung kann Einspruch erhoben werden 



UJ 

a 



(§) Patenttnhaber: 

Alfred Fischbach Kunststoff-Sprltzgusswerk, 51766 
Engelskirchen, DE 

@ Vertreter: 

von Kreisler, A., Dipl.-Chem.; Selting, G., DIpl.-lng.; 
Werner, H., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; Fues, J., 
Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; Bockmann gen. Dallmeyer, 

G. , Dipl.-lng.; Hilleringmann, J., Dipl.-lng.; Jonsson, 

H. , Dipl.-Chem. Dr.rer.nat.; Meyers, H., Dipl.-Chem. 
Dr.rer.nat.; Weber, T., Dipl.-Chem. Dr.rer.nat., 
Pat.-Anwalte, 50667 Koin 



@ Erflnder: 

Bruning, Werner, 51766 Engelskirchen, DE 

(k) Fur die Beurteilung der Patentfahigkeit 
in Betracht gezogene Druckschriften: 

NICHTS ERMITTELT 



@ Kartusche fur pastose Massen sowie Verfahren und Vorrichtung zur Hersteliung einer Kartusche 



@ Eine Kartusche (10), die eine nach auQ,en gewolbte 
Stirnwand (12) und einen vorstehenden Stol^rand (17) 
aufweist, wird in einer Spritzgu&maschine hergesteltt, deren 
Kopfform (22) zwei auseinanderfahrbare Backen (23, 24) 
aufweist. Wahrend des Entformens wird durch das Offnen 
der Backen (23, 24) die Kartusche (10) von der Kopfform (22) 
fortgedrangt, wobei sie von der Mantelform (26), die in 
tellweise zuruckgezogenem Zustand tst, gestutzt und gefuhrt 
wird. Das Auswerfen der Kartusche (10) erfolgt durch 
Zuruckziehen der Mantelform (26), nachdem die Kartusche 
zuvor von der Kopfform (22) freigegeben wurde. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Entformung 
einer Kartusche zur Aufnahmc pastdser Massen in 
SpritzguBtechnik sowie eine Vorrichtung zur Durchfiih- 5 
rung des Verfahrens und eine Kartusche» die mit dem 
Verfahren und der Vorrichtung herstellbar ist 

Past5se Massen, wie KJeber, Dichtungsmassen u. dgL, 
werden in rohrformigen Kartuschen geliefert, die am 
vorderen Ende einen AuslaBstutzen aufweisen und am lo 
rQckw^rtigen Ende offen sind. In die Kartusche wird ein 
Kolben eingesetzt, der zum Auspressen der Masse vor- 
geschoben werden kann. Die Herstellung derartiger 
Kartuschen erfolgt im SpritzguBverfahren. Das Spritz- 
guBverfahren bietet eine hohe Herstellungsgenauigkeit, 15 
die erforderlich ist, um die Rohrinnenseite so maBhaltig 
und glatt zu gestaiten, daB der Kolben, der in die Kartu- 
sche eingesetzt wird, abdlchtend an der Rohrinnenfla- 
che gleitet. 

Die Herstellung der Kartuschen erfolgt iiblicherweise 20 
in einer dreiteiligen SpritzguBform, die aus einer Kopf- 
form, einer Mantelform und einem Kern bestehu Diese 
drei Formteile bilden den Formhohiraum, in den das 
Kunststoffmaterial injiziert wird. Nach dem Erstarren 
des Kunststoffmaterials wird beim Entformten zun^Lchst 25 
der Kern ein StQck zurDckgezogen und anschlieQend 
werden Kern und Mantelform gemeinsam zuruckgezo- 
gen, bis die Kartusche nur noch an dem Kopfstuck 
h^ngt und von diesem horizontal absteht Das Kopf- 
stiick weist zwei auseinanderfahrbare Backen auf, die 30 
ge6ffnet werden, um die Kartusche freizugeben. AuBer- 
dem ist ein AusstoBer vorgesehen, der der Kartusche 
aus einer Zentriermulde fortstoBt. Die auseinanderfahr- 
baren Backen bilden den Formhohiraum fur das vorde- 
re Kartuschenende, namlich die Kartuschenstirnwand 35 
und den mit einem Gewinne versehenen AuslaBstutzen. 
Wahrend des Offnungsvorganges der Form wird die 
Kartusche durch eine Greifriile in bezug auf die Kopf- 
form zentriertgehalten. Das vordere Ende des AuslaB- 
stutzens sitzt dabei in der feststehenden Zentriermulde 40 
der Kopfform. Dadurch ist gewUhrleistet, daB die Kartu- 
sche nicht an einem der Backen hUngenbleibt. Die Bak- 
ken dffnen sich symmetrisch zu der Zentriermulde. Die- 
ses bekannte Verfahren setzt voraus, daB der vordere 
Bereich der Kartusche derart gestaltet ist, daB er ein 45 
Zentrierthalten an der Kopfform zul^Bt, wahrend die 
Backen geOffnet werden. Dies stellt eine starke Ein- 
schr^nkung beziiglich der Formgebung der Kartusche 
dar. Es ist praktisch erforderlich, daB die Stirnwand der 
Kartusche flach ist 50 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen Kar- 
tuschen hergestellt werden k6nnen, die in der konven- 
tionellen Technik nicht oder nur mit groBem Aufwand 
unter Benutzung einer grdBeren Anzahl von Formteilen 55 
herstellbar sind. 

Die Ldsung dieser Aufgabe erfolgt beziiglich des Ver- 
fahrens mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 und 
beziiglich der Vorrichtung mit den Merkmalen des Pa- 
tentanspruchs 4. 60 

Bei dem erfindungsgem^Ben Verfahren wird in ubli- 
cher Weise zunSchst von den Formteilen ein Formhohi- 
raum gebildet, in den der Kunststoff injiziert wird, um 
anschlieBend zu erstarren. Beim Offnen der Form ist die 
Kartusche zun&chst noch an der Kopfform verzahnt, 65 
weil das Material der Kartusche (z. B. Gewinde) Hinter- 
schneidungen der Kopfform ausfOIlt Das Offnen der 
Backen der Kopfform erfolgt, wahrend die Kartusche 
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im riickwartigen Bereich gefuhrt und zentriert wird. Da- 
durch wird verhindert, daB die Kartusche an einem der 
Backen hangenbleibt Auf diese Weise lassen sich Kar- 
tuschen herstelien, bei denen der vordere Bereich eine 
relativ komplexe Struktur hat, die eine Zentrierung des 
AuslaBstutzens nicht zulSBt Insbesondere kdnnen an 
der vorderen Stimseite der Kartusche auch kegel- 
stumpfformige Flachen realisiert werden, die beim Off- 
nen der Backen eine LSngsverschiebung der Kartusche 
hervorrufen. Dadurch, daB die Kartusche in ihrem zylin- 
drischen Bereich gefiihrt wird, ist es m6glich, den Ent- 
formungsvorgang mit einer Langs verschiebung der 
Kartusche zu koppeln. Die Kartusche wird aus ihrer 
Fiihrung erst entlassen, wenn die Backen geoffnet sind. 
Das AusstoBen der Kartusche aus der SpritzguBform 
erfolgt also nicht durch Freigabe der Backen, sondern 
durch Freigabe der Fuhrung, die den Kartuschenkdrper 
festh^it. Ein Auswerfer ist nicht erforderlich. 

Vorzugsweise erfolgt das Zentrieren und Fuhren der 
Kartusche beim Auseinanderziehen der Backen durch 
die Mantelform, die in diesem Zustand erst teilweise 
zuriickgezogen ist GrundsatzUch ware es aber auch 
moglich, eine separate Fiihrungsvorrichtung vorzuse- 
hen, die die Kartusche langsverschiebbar festhalt und 
zum Freigeben der Kartusche geoffnet werden kann. 
Wenn die Mantelform die Fiihrungs- und Zentrierfunk- 
tion ubemimmt, wird die Kartusche dadurch aus der 
SpritzguBform entlassen, daB die Mantelform nach dem 
Offnen der Backen der Kopfform in ihre riickwartige 
Endstellung zuriickgezogen wird und dadurch das riick- 
wartige Ende der Kartusche freigibt 

Die Erfindung betrifft ferner eine Kartusche, die nach 
den herkommlichen Verfahren nicht ohne weiteres her- 
stellbar ware, nach dem erfindungsgem^Ben Verfahren 
aber problemlos gefertigt werden kann. Diese Kartu- 
sche weist einen uber die Stirnwand vorstehenden 
Stiitzrand auf, dessen Stimseite als Innenkegel ausgebil- 
det ist Am Umfang des Stutzrandes ist mindestens eine 
Nut ausgebildet, deren Vorderflanke parallel zu der 
Stirnseite des Sttitzrandes veriauft Bei dieser Kartusche 
sind im Bereich der Stirnwand also mehrere ringfdrmige 
Kegelflachen vorgesehen, um das Entformen zu ermog- 
lichen. Beim Entformen der Kartusche wird der Kartu- 
schenkdrper durch das Offnen der Form axial zuriickge- 
stoBen, was dadurch ermdglicht wird, daB s&mtliche Ke- 
gelflachen etwa die gleiche Steigung haben. Auf diese 
Weise wird ein Verbieiben der Kartusche an der Bak- 
kenkontur vermieden. 

Sowohl bei der Kartusche, als auch bei der SpritzguB- 
form bezeichnet vorne jeweils dasjenige Ende, das dem 
AuslaBstutzen der Kartusche entspricht, und hinten das 
entgegengesetzte Ende, an dem die Kartusche offen ist 

Im folgenden wird unter Bezugnahme auf die Zetch- 
nungen ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindimg erliu- 
tert 

Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch die Kartusche, 
Fig. 2 in vergroSertem MaBstab die Einzelheit II aus 
Fig. 1. 

Fig. 3 einen schematischen Langsschnitt durch die 
SpritzguBform im geschlossenen Zustand, 

Fig. 4 das Zuriickziehen des Kernes, 

Fig. 5 das Offnen der Backen der Kopfform nach zu- 
riickziehen des Kernes und teilweisem Zuruckziehen 
der Mantelform, 

Fig. 6 den Kern und die Mantelform in voUstandig 
zurQckgezogenem Zustand zur Freigabe der Kartusche, 

Fig. 7 das Entlassen der Kartusche und 
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Fig. 8 in vergroBertem MaBstab die Einzelheit VIII 
aus Fig. 4. 

Die in den Fig. 1 und 2 dargestellte Kartusche 10 
weist einen langgestreckten rohrformigen Kartuschen- 
korper 11 auf, dessen Innenwand exakt zylindrisch ist 5 
und der am vorderen Ende durch eine Stirnwand 12 
verschlossen ist. Am ruckwartigen Ende weist die Wand 
des Kartuschenkorpers 11 eine Einfuhrschrage 13 fur 
einen (nicht dargestellten) Kolben auf, der in der Kartu- 
sche vorgeirieben werden kann. 10 

Die Stirnwand 12 ist nach auBen gewolbt, so daB sie 
sich der Wolbung der Kolbenbrust anpaBt. Dadurch ge- 
langi der Kolben am Ende des AuspreBvorgangs mit der 
Kolbenbrust in vollflachige Beriihrung mit der Stirn- 
wand 12, so daB praktisch kein Restvolumen der Masse 15 
in der Kartusche verbleibt Von der Mitte der Stirnwand 
12 steht der AuslaBstutzen 14 ab, der mit einem AuBen* 
gcwindc 15 versehen ist und dessen Ende 16 zum Offnen 
abgeschnitien wenden kann. 

Die Umfangswand des Kartuschenkorpers geht in ei- 20 
nen Siutzrand 17 uber, der iiber den Umfangsrand der 
Stirnwand 12 hinaus axial nach vorne vorsteht Dieser 
Siiitzrand 17 wird gegen eine ringformige Anschlagfla- 
che eines AuspreBwerkzeuges gesetzt, um die Kartu- 
sche darin abzustiitzen, wahrend der Kolben in der Kar- 25 
tuschc vorgetrieben wird, Der Stiitzrand 17 ist an seiner 
vorderen Siirnseite 18 als Innenkegel ausgeblldet, so 
daB eine umlaufende Senke entsteht, aus der sich die 
Stirnwand 12 erhebt. An der UmfangsflSche des Stiitz- 
randes 17 s;nd zwei umlaufende Nuten 19 ausgeblldet, 30 
deren Funkiion noch erlautert wird. Diese Nuten haben 
jewcils cine schragc Vorderflanke 20, die parallel zu der 
Stirnseiic 18 des Stutzrandes 17 verlauft. 

Die Fig. 3—8 zeigen die SpritzguBform 21, mit der die 
Kartuscne 10 hergestellt wird Diese SpritzguBform 35 
weist cine im wesentlichen plattenformige Kopfform22 
auf, die lesisiehend in der SpritzguBmaschine montiert 
ist und die mit zwei in einer gemeinsamen Ebene relativ 
zucinandcr vcrschiebbeu-en Backen 23, 24 versehen ist. 
Die Backen 23. 24 bilden denjenigen Teil des Formhohl- 40 
raums, der den vorderen Bereich der Kartusche 10 
formt, einschiieBlich der Stirnwand 12, des Stiitzrandes 
17 und des AuslaBstutzens 14. In dem feststehenden Teil 
der Kopfform 22 befindet sich eine Mulde 25 zur For- 
mung der Spitze 16. 45 

Der rohrformige Teil der Kartusche 10 wird von der 
Mantelform 26 geformt, die einen zylindrischen Form- 
kanal aufweisL In das ruckwartige Ende der Mantelform 
26 taucht der Kern 27 ein, der zylindrisch ausgebildet ist 
und von einem Kemtrager 28 frei nach vorne absteht 50 
Der Kern 27 weist an seinem vorderen Ende einen An- 
satz 29 auf, der das Innere des AuslaBstutzens 14 frei- 
halL 

In dem in Fig. 3 dargestellten geschlossenen Zustand 
der SpritzguBform 21 bilden die Formteiie 22 mit den 55 
Backen 23. 24 und die Formteiie 26 und 27 einen Form- 
hohlraum, in den das Kunststoffmaterial zur Bildung der 
einstuckigen Kartusche 10 injiziert wird. Nach dem Er- 
starren des Kunststoffs ist die Kartusche 10 gebildet, die 
aber noch warm ist und anschlieBend schrumpft Zum eo 
Offnen der SpritzguBform wird der Kern 27 gemaB 
Fig. 4 zuruckgezogen. Nachdem er etwa uber ein Funf- 
tel der Kartuschenlange zuruckgezogen ist, veriaBt 
auch die Mantelform 26 ihre Arbeitsstellung und be- 
wegt sich zusammen mit dem Kern 27 in die in Fig. 5 65 
dargestellte Zwischenstellung, in der der rUckwardge 
Endbereich der Kartusche 10 noch in dem vorderen 
Endabschnitt der Mantelform 26 enthalten ist, wahrend 



der Kern 27 bereits so weit aus der Kartusche 10 her- 
ausgezogen ist, daB er die Kartusche nicht mehr be- 
riihrt. In dicsem Zustand bildct die Mantelform 26 eine 
Zentrier- und Fiihrungsvorrichtung, die die Kartusche 
10 in axialer Ausrichtung halt, wobei die Kartusche je- 
doch in axialer Richtung bewegt werden kann. 

In diesem Zustand (Fig. 5) werden die Backen 23, 24 
in entgegengesetzte Richtungen quer zur Kartusche- 
nachse auseinanderbewegt. Dabei wird die Kartusche 
10 durch die Offnungsbewegung der Backen 23, 24 in 
axialer Richtung ein Stiick bewegt, was nachfolgend 
noch erlautert wird. Da die Kartusche 10 von der Man- 
telform 26 in Achsrichtung festgehalten wird, losen sich 
beide Backen 23, 24 symmetrisch von der Kartusche, die 
dadurch von der Kopfform 22 freikommt. 

AnschlieBend wird gemaB Fig. 6 der Kern 27 in die 
ruckwartige Endstellung bewegt und die Mantelform 26 
wird ebenfalls in die ruckwartige Endstellung bewegt 
Dadurch, daB das Material der Kartusche 10 bereits 
geringfilgig geschrumpft ist, stutzt sich das ruckwartige 
Ende der Kartusche 10 wahrend des Zuriickbewegens 
der Mantelform 26 an dem vorderen Ende des Kernes 
27 ab, so daB die Kartusche 10, die zunachst, gehalten 
durch die Mantelform 26, von der Kopfform 22 entfernt 
worden ist, gemaB Fig. 6 frei absteht und anschlieBend 
gemaB Fig. 7 von der Mantelform 26 herabfallen kann. 

Fig. 8 zeigt einen Teil des einen Backens 23. Die bei- 
den Backen 23, 24 bilden im geschlossenen Zustand zu- 
sammen mit dem Kern 27 eine Kavitat 30. Die Stirn- 
wand 31 der Kavitat 30 weist einen schrag nach hinten 
und innen gerichteten Umfangsrand 32 auf, der die 
Stimseite 18 des Stutzrandes 17 (Fig. 2) formt In der 
Umfangsflache der Kavitat 30 sind umlaufende Ringe 33 
ausgebildet, die die Nuten 19 (Fig. 2) formen. Die Vor- 
derflanken 34 der Ringe 33 sind schrag nach hinten und 
innen gerichtet und sie verlaufen parallel zu dem schra- 
gen Umfangsrand 3Z 

Die Ringe 33 dienen dazu, die Kartusche an den ge- 
schlossenen Backen 23, 24 festzuhalten, so daB der Kern 
27 und die Mantelform 26 zuruckbewegt werden kon- 
nen, ohne die Kartusche mitzunehmen. 

In dem in Fig. 5 dargestellten Zustand wird der Bak- 
ken 23 gemaB Fig. 8 in Richtung des Pfeiles 35 bewegt, 
wobei der Umfangsrand 32 der Stirnwand 31 entlang 
der Stimseite 13 dem Stiitzrandes 17 gleitet und die 
Kartusche 10 in axialer Richtung zuruckgedruckt, d. h. 
von der Kopfform 22 fortgedrangt, wird, Zugieich mit 
dem Offnen der Backen 23, 24 wird also jegliche Zen- 
trierung der Kartusche am vorderen Kartuschenende 
aufgehoben. Daher ist es wichug, daB die Kartusche in 
dieser Phase im Bereich ihres Korpers zentriert, jedoch 
langsverschiebbar gehalten wird, z. B. durch die Mantel- 
form 26 in Fig. 5. 

Die ErHndung erlaubt es, Kartuschen zu entformen, 
die mit einem Stiitzrand 17 mit kegelformiger Stirnseite 
18 ausgebildet sind und die eine gewdlbte Stirnwand 12 
aufweisen. Hierzu wird eine lediglich aus drei Formtei- 
len, Kopfform, Mantelform und Kern, bestehende 
SpritzguBform benotigt, wobei die Kopfform lediglich 
zwei bewegbare Backen haben muB. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Entformung einer am Kopfende 
der Umfangswand genuteten Kartusche (10) zur 
Aufnahme pastSser Massen aus einem SpritzgieB- 
werkzeug (21), das eine Kopfform (22) mit ausein- 
anderfahrbaren Backen (23, 24), eine Mantelform 
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(26) und einen in der Mantelform (26) verschiebba- 
ren Kern (27) aufweist, bei welchem der Kern (27) 
und die Mantelform (26) nacheinander oder gleich- 
zeitig von der Kopfform (22) fortbewegt und an- 
schlieBend die Backen (23, 24) auseinandergefahren s 
werden und wobei die Kartusche (10) wahrend die- 
ses Vorganges in Achsrichtung verschiebbar zen- 
triert und gefiihrt wird und erst nach dem Offnen 
der Backen (23, 24) aus der Fuhrung entlassen wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- lo 
zeichnet, daB das Zentrieren und Fuhren der Kartu- 
sche (10) beim Auseinanderfahren der Backen (23. 
24) durch die Mantelform (26) erfolgt, die in diesem 
Zustand einen Teil der Kartusche (10) noch umgibt, 
wMhrend der Kern (27) bereits vollst^ndig aus der 15 
Kartusche herausgezogen isL 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das AusstoBen der Kartusche (10) da- 
durch erfolgt, daB die Mantelform (26) auf dem 
Kern (27) zurUckgezogen wird und das ruckwartige 20 
Kartuschenende freigibt 

4. Vorrichtung zur Herstellung einer Kartusche (10) 
zur Aufnahme past6ser Massen, mit einer Spritz- 
guBform (21), die eine Kopfform (22) mit auseinan- 
derfahrbaren Backen (23, 24), eine eintcilige Man- 25 
telform (26) und einen in der Mantelform (26) ver- 
schiebbaren Kern (27) aufweist, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Backen (23, 24) der Kopfform (22) 
eine Kavitit (30) bilden, die an Uirem Umfang min- 
destens einen nach innen vorspringenden umlau- 30 
fenden Ring (33) auf weist» dessen Vorderflanke (34) 
schrdg ist, und daB die Backen (23, 24) der Kopf- 
form (22) derart gesteuert sind, daB sie sich offnen, 
wenn die Mantelform (26) erst teilweise zuruckge- 
zogen ist und einen Teil der Kartusche (10) noch 35 
umgibt 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Backen (23, 24) der Kopfform (22) 
eine zusammen mit dem Kern (27) Kavitat (30) bil- 
den, deren Stirnwand (31) einen schrig nach hinten 40 
und innen gerichteten Rand (32) aufweist, welcher 
die Kartusche (10) betm Offnen der Backen (23, 24) 

in Achsrichtung fortstdBt 

6. Kartusche zur Aufnahme pastdser Massen, mit 
einem zylindrischen Kartuschenkorper (1 1), der am 45 
vorderen Ende eine nach auBen gewolbte Stirn- 
wand (12) aufweist und dessen Umfangswand einen 
liber den Rand der Stirnwand (12) axial uberstehen- 
den Stiitzrand (17) aufweist, wobei am Umfang des 
Stiitzrandes (17) mindestens eine umlaufende Nut 50 

(19) vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB 
der Stiitzrand (17) an seiner Stirnseite (18) als In- 
nenkegel ausgebildet ist, und daB die Vorderflanke 

(20) der Nut (19) parallel zu der Stirnseite (18) des 
StQtzrandes (1 7) verlSuf t 55 
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